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Abstract 



To fold an airbag (10), for a vehicle occupant restraint system on an impact collision, it is laid on a 
support surface (16) and its entry opening is fixed in place. The airbag (10) is inflated between the 
support surface (16) and an upper plate (19) to spread it out. The sides of the airbag (10) are folded 
inwards at a number of points round its circumference. Also claimed is a folded airbag (10) where the wall 
is of adjacent wall pleats. Also claimed is a folding assembly with a pressure feed (26) to inflate the airbag 
(10) in the gap (a) between the support (16) and covering (19) plates. A number of folding blades (20) are 
at points round the airbag to press its wall inwards. The gap (a) between the plates (16,19) is set to give 
the airbag (10) a flattened shape. 
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Die f olgenden Angaben sind don vom Anmelder eingereichten Unterlagen entnommen 

Verfahren zum Falten eines Gassacks fur ein Fahrzeuginsassen-Ruckhaitesystem, gefalteter Gassack fur ein 
Fahrzeuginsassen-Ruckhaltesystem sowie Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens 



Die Erfinduhg betrifft ein Verfahren zum Fatten eines 
Gassacks (1 0) fu r ein Fah rzeuginsassen-Ruckhaltesystem. 
Das erfindungsgemafte Verfahren enthaft die folgenden 
Schritte: der Gassack (10) wird auf einer Unterlage (16) 
ausgebreitet; die Brandung (14) der Einblasoffnung (12) 
des Gassacks (10) wird fixiert; parallel zu der Unterlage 
(16) und ineinem Abstand von dieser wird eine Platte (19) 
so angeordnet, daft der Gassack (10) zwischen der Unter- 
lage (16) und der Platte (19) liegt; der Innenraum des Gas- 
sacks (10) wird mit Druck beaufschlagt, so dafc sich der 
Gassack (10) zwischen der Unterlage (16) und der Platte 
(19) entfaltet; die Wandung des Gassacks (10) wird an 
mehreren uber seinen Umfang verteilten Stellen nach in- 
nen eingedruckt. Die Erfindung betrifft auch eine Vorrich- 
tung zum Ausfuhren dieses Verfahrens sowie einen Gas- 
sack, der mit diesem Verfahren gefaltet ist: 
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1 . 

Beschreibung 



Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Fallen eines 
Gassacks fur ein Farirzeuginsassen-Ruckhaltesystem, einen 
gefalteten Gassack fur ein solches Fahrzeuginsassen-Ruck- 
baltesystem sowie eine Vorrichtung zur Durchfuhrung des 
Verfahrens. Ein Ruckhaltesystem fur einen Fahrzeuginsas- 
sen besteht liblicherweise aus einer Druckgasquelle, einer 
Auslosesensorik fur diese sowie einem Gassack, der mil der 
Druckgasquelle in Stromungsverbindung steht und nach 
Ziinden der Druckgasquelle aus einem platzsparenden, zu- 
sammengelegten Zustand in einen entfalteten Zustand iiber- 
fiihrt werden kann, in welchem er eine Riickhaltewirkung 
fiir einen Fahrzeuginsassen bereitstellen kann. 

An die Art der Faltung des Gassacks werden eine Reihe 
von Anforderungen gestellt. Zum einen soli sie ein mog- 
lichst schnelles Uberfuhren des Gassacks aus dem zusam- 
mengelegten in den entfalteten Zustand ermoglichen. Wei- 
terhin soli die Faltung vorzugsweise automatisch moglich 
sein. Dies vermindert die Herstellungskosten des Fahrzeu- 
ginsassen-Ruckhaitesysterns. 

Durch die Erfindung wird ein Verfahren zum Fallen eines 
Gassacks bereitgestellt, das zum einen automaiisch ohne 
manuelle Schritte ausgefuhrt werden kann und zum anderen 
zu. einem zusammengefalteten Gassack fuhrt, der in beson- 
ders vorteilhafter Weise entfaltet werden kann. GemaB der 
Erfindung enthalt das erfindungsgemaBe Verfahren die fol- 
genden Schritte: Zuerst wird der Gassack auf einer Unter- 
lage ausgebreitet. Dann wird die Berandung der EinblasofT- 
nung des Gassacks fixiert. Anschliefiend wird paraUel zu der 
Unterlage und in einem Abstand von dieser eine Platte so 
angeordnet, daB der Gassack zwischen der Unterlage und 
der Platte liegt. Danach wird der Innenraum des Gassacks 
mit Druck beaufschlagt, so daB sich der Gassack zwischen 
der Unterlage und der Platte entfaltet. SchlieBlich wird die 
Wandung des Gassacks an mehreren uber seinen Umfang 
verteilten Stellen nach innen eingedruckt. Auf diese Weise 
wird ein sehr kompakt zusammengefalteter Gassack erhal- 
ten, der dennoch leicht zu entfalten ist Im Vergleich mit her- 
kornmlichen Faltungsverfahren konnte eine Verbesserung 
der Entfaltungszeit des Gassacks beobachtet werden. Ferner 
wurde ein i gleichrnaBigeres Entfalten des Gassacks sowie 
ein verbessertes Offnungsverhalten einer den zusammenge- 
falteten Gassack schutzenden Abdeckung beobachtet. Ein 
mit dem erfindungsgemaBen Verfahren gefalteter Gassack 
weist eine besonders symmetrische Entfaltung auf, wodurch 
die Positionierung des Gassacks wahrend des Entfaltens 
verbessert ist. Durch das besonders gleichmaBige Entfalten. 
des Gassacks werden des sen Nahte und dessen Gewebe ge- 
ringer als bei Gassacken belastet, die mit herkornmlichen 
Verfahren gefaltet sind. Bedingt durch das verbesserte Ver- 
halten beim Entfalten wurde ein Aufprallen von Wandungs- 
teilen des sich entf altenden Gassacks auf einen zuriickzuhal- 
tenden Fahrzeuginsassen nur in deudich geringerern MaBe 
und mit deudich geringerer Energie als bei Gassacken beob- 
achtet, die rnit herkornmlichen Verfahren gefaltet sind. Das 
erfindungsgemaBe Verfahren ist sowohl fur fahrerseitige 
G ass acke, also fur im drucklosen Ausgangszustand zweidi- 
mensionale Gassacke, als auch fur beifahrerseitige Gas- 
sacke geeignet, die gewohnlich im drucklosen Ausgangszu- 
stand eine dreidimensionale Gestalt aufweisen. 

GemaB einer. bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB die Wandung durch mehrere von- 
einander beabstandete Faltschwener nach innen eingedruckt . 
wird, die jeweils endang einer Linie an der Wandung des 
Gassacks angreifen, so daB zwischen den Faltschwertern lie- 
gende Wandungslappen gebildet sind. Faltschwerter stellen 
ein besonders einfaches Mittel dar, um die Wandung des 



Gassacks an mehreren voneinander beabstandeten Stellen 
nach innen einzudriicken, so daB der Gassack kompakt zu- 
sammengefaltet wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
5 dung ist vorgesehen, daB die .Wandung in zwei Schritten 
nach innen emgedruckt wird, wobei beim zweiten Schritt 
die Wandungslappen, die beim ersten Schritt gebildet wur- 
den, nach innen gedriickt wird. Auf diese Weise wird ein be- 
sonders kompakter gefalteter Gassack erzielt, dessen Wan- 

10 dung dennoch sehr gleichmaBig gefaltet ist 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist weiterhin vorgesehen, daB die Faltschwerter ent- 
lang einer Geraden in den Innenraum des Gassacks einge- 
druckt werden. Auf diese Weise laBt sich das erfindungsge- 

15 mafie Verfahren besonders einfach ausfuhren. 

Weiterhin kann vorgesehen sein, daB die Faltschwerter 
beim Eindriicken in den Innenraum des Gassacks parallel- 
verschoben werden. Dieses Verfahren ist insbesondere bei 
beifahrerseidgen Gassacken vorteilhaft, da mittels der Par- 

20 allelverschiebung der Faltschwerter auch ein Gassack, der 
eine langgestreckte Grundform aufweist, besonders kom-. 
pakt zusammengefaltet werden kann. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist weiterhin vorgesehen, daB die Wandung des Gas- 

25 sacks endang von Linien eingedruckt wird, die senkrecht zu 
der Unterlage und der Platte sind. Auf diese Weise wird ge- 
wahrleistet, daB sich die Wandung des Gassacks beim Ent- 
falten irh wesentlichen ohne Anderung ihrer Ausrichtung le- 
dighch nach auBen bewegen muB, damit der Gassack seine 

30 voilstandig entfaltete Form erreicht. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung kann vorgesehen sein, daB nach dem Eindriicken der 
Wandung des Gassacks mittels der Faltschwerter die Wan- 
dung durch Faltschieber. zum Innenraum des Gassacks hin 

35 zusarnmengeschoben wird. Durch die Kombination von 
Faltschwertern und Faltschiebem laBt sich das erfindungs- 
gemaBe Verfahren mit einem besonders geringen Aufwand 
durchfuhren. Die zuerst in die Wandung des Gassacks ein- 
gefahrenen Faltschwerter geben das zu erzielende Faltungs- 

40 muster grundsatzlich vor. Anstatt jedoch mittels einer Viel- 
zahl von Faltschwertern die gesamte Wandung des Gassacks 
kompakt ziisammenzufalten, kann die Wandung mittels we- 
niger Faltschieber in einfacher Weise kompakt. zusarnmen- 
geschoben werden. 

45 GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung kann vorgesehen sein, daB die Wandung mittels vier 
Faltschiebem zum Innenraum des Gassacks hin geschoben 
wird, wobei je zwei Faltschieber einander paarweise gegen- 
uberliegen und wobei vier Faltschwerter verwendet werden, 

50 die einander paarweise gegenuberliegen. Die Verwendung 
von vier Faltschwertern und vier Faltschiebem stellt einen 
guten KompromiB dar, bei dem einerseits eine reproduzier- 
bare Faltung des Gassacks erhalten wird, wahrend ande'rer- 
seits der Aufwand zur Durchfuhrung des Verfahrens gering- 

55 gehalten wird. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB der Innenraum des Gassacks, da- 
mit sich der Gassack zwischen der Unterlage und der Platte 
entfaltet, mit einem Uberdruck von weniger als 100000 Pa 

60 beaufschlagt wird. Dieser Druck ist einerseits ausreichend, 
um ein vollstandiges Entfalten des Gassacks zwischen der 
Unterlage und der Platte zu gewahrleisten, und andererseits 
nicht so hoch, daB dem Eindringen der Faltschwerter in die 
Wandung des Gassacks ein ubermaBig hoher Widerstand 

65 entgegengesetzt wird. Vorzugsweise ist vorgesehen, daB der 
Innenraum des Gassacks mit. einem Druck von etwa 50000 
Pa beaufschlagt wird. Dieser Wert hat sich bei Versuchen als 
ausreichend herausgestellt. 
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GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung kann weiterhin vorgesehen sein, dafi das nach der 
Druckbeaufschlagung im Innenraum des Gassacks enihal- 
tene Gas wahrend des Eindriickens der Faltschwerter bzw. 
Faltschieber entweichen kann. Auf diese Weise wind die 
beim Eindriicken der Faltschwerter bzw. Faltschieber in die 
Wan dung des Gassacks aufzuwendende Energie auf einem 
geringen Wert gehalten. 

Weiterhin kann vorgesehen sein, dafi nach dem Falten des 
Gassacks an dessen Innenraum Unterdruck angelegt wird. 
Auf diese Weise kann der zusammengefaltete Gassack in 
eine noch kompaktere Form uberfuhrt werden, wahrend 
gieichzeitig gewahrleistet wird, dafi der gefaltete Gassack, 
insbesondere nach dem Entfemen der Faltelemente, seine 
gefaltete Form beibehalt, bevor er anderweitig fixieii wird. 

Vorzugsweise ist vorgesehen, dafi die Unterlage in einem 
Abstand von der Platte angeordnet wird, der etwa der Pack- 
hone des zusammengefalteten Gassacks entspricht. Die 
Packhohe stellt in diesem Zusammenhang.diejenige Hone 
dar, die der gefaltete Gassack im Inneren einer fur seine Un- 
terbringung vorgesehenen Aufnahme hat. Wenn der Ab- 
stand zwischen der Unterlage und der Platte dieser Pack- 
hohe entspricht, kann der mittels der Faltschwerter bzw. 
Faltschieber zusammengefaltete Gassack direkt in die Auf- 
nahme eingesetzt werden, ohne dafi er weiter zusammenge- 
' faltet oder umgeformt werden mufi. 

Durch die Erfindung wird auch ein gefalteter Gassack fur 
ein Fahrzeuginsassen-Ruckhaltesystem geschaffen, der eine 
Einblasoffnung in der Wandung des Gassacks enthalt und 
dadurch gekennzeichnet.ist, dafi die Wandung des Gassacks 
in nebeneinanderliegenden Wandungsiappen verlauft. Ein 
solcher Gassack lafit sich in besonders vorteilhafter Weise 
entfalten. Hinsichtlich der sich ergebenden Vorteile wird auf 
die obigen Erlauterungen verwiesen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform des gefalte- 
ten Gassacks ist vorgesehen, dafi die Wandungsiappen, be- 
trachtet in einer zur Ebene der Einblasoffnung parailelen 
Ebene, beziiglich der Mitte des Gassacks etwa radial verlau- 
fen. Auf diese Weise ergibt sich ein besonders gleichmafii- 
ges Entfaltungsverhalten des Gassacks. 

GemaB der bevorzugten Ausfuhrungsform ist weiterhin 
vorgesehen, dafi der Gassack eine im wesentlichen ebene 
Oberseite und eine zu dieser parallele, im wesentlichen 
ebene Unterseite aufweist, wobei die Ebene der Einblasoff- 
nung parallel zu der von der Unterseite definierten Ebene ist. 
Ein in eine.solche Form gefalteter Gassack laBt sich beson- 
ders platzsparend in einer Aufnahme unterbringen, wie sie 
im Inneren eines Fahrzeuglenkrads oder in einem Armatu- 
renbrett eines Fahrzeugs vorgesehen ist. 

Die Erfindung betrifft auch eine Vorrichtung zum Falten 
eines Gassacks, mit einer Unterlage, auf der ein zu faltender 
Gassack ausgebreitet werden kann* einer Spannvorrichtung, 
mil der die Berandung der Einblasoffnung fixiert werden 
kann, einer Platte, die parallel zu der Unterlage und in einem 
Abstand von dieser angeordnet werden kann, einer Vorrich- 
tung zur Druckbeaufschlagung des Innenraums des mittels 
der Spann vorrichtung 'fixierten Gassacks, sowie mehreren 
Faltschwertem, die zwischen einer von dem Umfang des. 
zwischen der Unterlage und der Platte entfalteten Gassacks 
beabstandeten'' Stellung und einer Stellung verschiebbar 
sind, in der die Wandung des Gassacks zu dessen Innenraum 
hin eingedrtickt ist, wobei der Abstand zwischen der Unter- 
lage und der Platte so gewahlt ist, dafi der zwischen der Un- 
terlage und der Platte entfaltete Gassack eine stark abgeplai- 
tete Form hat Mit einer solchen Vorrichtung kann ein Gas- 
sack in besonders einfacher und vorteilhafter Weise zusarn- 
mengef alter, werden. Hinsichtlich der Vortei let eines mittels 
dieser Vorrichtung zusammengefalteten Gassacks wird auf 



die obigen Erlauterungen verwiesen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung ist vorgesehen, daB die Faltschwerter geradlinig ver- 
schiebbar sind. Eine geradlinige Verschiebung der Falt- 
5 schwerter laBt sich konstniktiv auf besonders einfache 
Weise erzielen. 

GemaB einer bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfin- 
dung kann vorgesehen sein, daB die Faltschwerter endang 
einem Teil ihres Vers tell weges parallelverschiebbar sind. 
10 Eine Parallelverschiebung der Faltschwerter erfordert zwar 
einen hoheren konstruktiven Aufwand; dieser Auf wand ist 
jedoch gerechtfertigt, da mittels einer solchen Vorrichtung 
auch ein beifahrerseitiger Gassack, der im zwischen der Un- 
terlage und der Platte ausgebreiteten Zustand eine langge- 
15 streckte Gestalt hat, besonders kompakt zusammengefaltet 
werden kann. 

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den 
Un teran spriichen . 

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf 
-20 zwei bevorzugte Ausfuhrungsformen beschrieben, die in 
den beigefugten Zeichnungen dargestellt sind. In diesen zei- 
gen: " 

Fig. 1 in einer schematischen Draufsicht einen fahrersei- 
tigen Gassack und eine erfindungsgemaBe Vorrichtung, mit 
25 der das erfindungsgemafie Verfahren ausgefuhrt werden 
kann, wobei die Vorrichtung in einem Ausgangszustand dar- 
gestellt ist; 

Fig. 2. in einer schematischen Seitenansicht den Gassack 

und die Vorrichtung von Fig. 1 ; 
30 Fig. 3 in einer schemadschen Draufsicht den Gassack und 

die Vorrichtung von Fig. 1, wobei die Vorrichtung in einem 

Zwischenzustand dargestellt ist; 

Fig. 4 in einer schematischen Draufsicht eine Variante der 

in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Vorrichtung; 
35 Fig. 5 in einer schematischen perspektivischen Ansicht 

einen erfindungsgemafien Gassack, der mit einer erfin- 

duhgsgemafien Vorrichtung gemafi den Fig. 1 bis 3 zusam- : 

mengefaltet wurde und an einem Fahrzeuglenkrad ange- 

bracht ist; 

40 Fig. 6 in einer schematischen Draufsicht einen beifahrer- 
seitigen Gassack und eine erfindungsgemaBe Vorrichtung, 
mit der das erfindungsgemaBe Verfahren ausgefuhrt werden 
kann, wobei die Vorrichtung in einem Ausgangszustand dar- 
gestellt ist. 

45 Fig.. 7 in einer schematischen Draufsicht einen erfin- 
dungsgemafien Gassack, der mit der erfindungsgemaBen 
Vorrichtung von Fig. 6 unter Verwendung des erfindungsge- 
mafien Verfahrens zusammengefaltet wurde; 

Fig. 8 in einer schematischen Draufsicht einen beifahrer- 

50 seitigen Gassack, der dafur vorgesehen ist, mit einem erfin- 
dungsgemafien Verfahren gemafi einer zweiten Ausfuh- 
rungsform zusammengefaltet zu werden; 

Fig. 9 den Gassack von Fig. 8 nach einem ersten Fal- 
tungsschritt; 

55 Fig. 10 den Gassack von Fig. 9 nach einem weiteren Fal- 
tungsschritt; 

Fig. 11 den Gassack von Fig. 10 nach dem letzten Fal- 
tungsschritt; 

Fig. 12 in einer schematischen perspektivischen Ansicht 
60 den Gassack aus den Fig. 8 bis 11, der nach dem Falten an 
einem Gassack-Modul angebracht ist; 

✓ Fig. 13 in. einer schematischen Draufsicht einen beifah- 
rerseitigen Gassack, der dafur vorgesehen ist, mit einem er- 
findungsgemaBen Verfahren gemaB einer dritten Ausfuh- 
65 rungsform;zusammengefaltet zu werden; 

Fig. 14 den Gassack von Fig. 13 nach einem ersten Fal- 
tungsschritt; 

• Fig. 15 den Gassack- von Fig. 14 nach einem zweiten Fal- 



tungsschritt; 

Fig. 16 den Gassack von Fig. 15 nach einem weiteren 
Faltungsschritt; und 

Fig. 17 den Gassack von Fig. 16 nach dem letzten Fal- 
tungsschritt. 

In den' Fig. 1 und 2 ist schematisch eine erfindungsge- 
maBe Vorrichtung dargestellt, mittels der unter Venvendung 
<des erfindungsgemaBen Verfahrens ein in diesen Figuren 
ebenfalls dargestellter Gassack zusammengefaltet werden 
kann. Ein Beispiel fur einen solchen zusammengefalteten 
Gassack ist in Fig. 5 dargestellt. Der dargestellte Gassack 10 
ist ein fahrerseitiger Gassack, also ein Gassack, der im 
drucklosen Ausgangszustand ublicherweise eine flach aus- 
zubreitende Gestalt hat. Ein solcher Gassack besteht bei- 
spielsweise aus zwei zueinander kongruenten Gewebeteilen 
und wird als zweidimensionaler Gassack bezeichnet. Der 
Gassack 10 weist eine Enblasoffhung 12 sowie eine Beran- 
dung 14 der Einblasoffhung 12 auf. 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung enthalt eine Unterlage 
16, auf der der zu faltende Gassack 10 ausgebreitet werderi 
kann, sowie eine Spannvorrichtung 18, mittels der die Be- 
randung 14 der Einblasoffnung 12 des Gassacks 10 an der 
Unterlage 16 fixiert werden kann. Die erfindungsgemaBe 
Vorrichtung enthalt weiterhin eine Platte 19, die parallel zu 
der Unterlage 16. und in einem Abstand a (siehe Fig. 2) Von 
dieser angeordnet werden kann, so daB sich def zu faltende 
Gassack zwischen der Unterlage 16 und der Platte 19 befin- 
det 

Die erfindungsgemaBe Vorrichtung enthalt weiterhin 
mehrere Faltschwerter 20, die urn den zu faltenden Gassack 
herum beziiglich dessen Mitte allgemein radial angeordnet 
sind und entlang dieser radialen Richtung bewegbar sind. 
Die Faltschwerter 20 konnen von jeder geeigneten Antriebs- 
vorrichtung22 bewegt werden, beispielsweise Hydraulikzy- 
lindern oder ahnlichem. Die Antriebs vorrichtung 22 fur je- 
des Faltschwert 20 ist an einem schematisch dargestellten 
Haltering 24 befestigt. Zur besseren Ubersichtlichkeit sind 
in den Fig. 1 und 3 nur jeweils zwei Antriebsvorrichtungen 
22 dargestellt Femer wurden in Fig. 2 nur das Faltschwert 
20 und die Antriebsvorrichtung 22 auf der linken Seite dar- 
gestellt. Wie aus Fig. 1 zu sehen ist ist die erfindungsge- 
maBe Vorrichtung symmetrisch aufgebaut. Die erfindungs- 
gemaBe Vorrichtung enthalt schlieBlich noch eine Druckbe- 
aufschlagungsvorrichtung 26, mittels der der Innenraum des 
Gassacks 10 mit einem gewunschten Druck beaufschlagt 
werden kann. 

Das erfindungsgemaBe Verfahren wird mit der beschrie- 
benen Vorrichtung in der folgenden Weise ausgefiihrt: Zu 1 
erst wird der Gassack 10 auf der Unterlage 16 angeordnet. 
Dann wird die Berandung 14 der. Einblasoffnung 12 mittels 
der Spannvorrichtung 18 fixiert. AnschLieBend wird die 
Platte 19 in dem vorbestimmten Abstand a von der Unter- 
lage 16 und parallel zu dieser angeordnet. Der' Abstand zwi- 
schen der Platte 19 und der Unterlage 16 entspricht der fur 
den gefalteten Gassack gewunschten Packhohe. Danach 
wird der Gassack 10 mittels der Druckbeaufschlagungsvor- 
richtung 26 zwischen der Unterlage 16 und der Platte. 19 em- 
faltet. 

Als geeignete Werte fur den Druck zum Entfalten des 
Gassacks haben sich Werte von weniger als 100000 Pa her- 
ausgestellt Vorzugsweise werden 50000 Pa verwendet Im 
entfalteten Zustand hat. der Gassack 10 eine stark abgeplat- 
tete Gestalt; seine Hone, gemessen senkrecht auf der von der 
Einblasoffnung 12 definierten Ebene, ist deutlich kleiner als 
sein Durchmesser in einer zu dieser Ebene parallelen Rich- 
tung. 

AnschlieBend werden die Faltschwerter 20 aus der in den 
Fig. 1 und 2 gezeigten Stellung. in der sie sich in einem Ab-* 
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stand vom Umfang des entfalteten Gassacks 10 befinden, 
zur Mitte des Gassacks 10 hin in diesen hineingedriickt. 
Dies ist in Fig. 3 zu sehen. Jedes in den Gassack 10 hinein- 
gedriickte Faltschwert 20 bildet eine Einbuchtung, und zwi- 

5 sehen jeweils zwei nebeneinanderliegenden Einbuchtungen 
ist ein Wandungslappen 28 gebildet. Wahrend des Endriik- 
kens der Faltschwerter 20 in den Gassack 10 ermoglicht die 
Druckbeaufschlagungsvorrichtung 26, daB ein Teil des iin 
Innenraum des Gassacks 10 vorhandenen Volumens ver- 

10 drangt wird. Dabei kann im Inneren des Gassacks jeder be- 
liebige Druck aufrechterhalten werden, der fur das Falten 
vorteilhaft ist. Es ist jedoch auch moglich, daB wahrend des 
Zusammenfaltens des Gassacks das in diesem vorhandene 
Volumen ungehindert entweichen kann. 

15 In den Fig. 1 bis 3 sind Faltschwerter 20 dargestellt, die 
sich jeweils in einer Ebene erstrecken und in dieser Ebene 
beweglich sind. Alle Faltschwerter 20 werden auf eine Mit- 
telachse C des Gassacks zubewegt, die senkrecht zur Ebene . 
der Einblasoffhung 12 ist. Weiterhin sind die Faltschwerter 

20 20 senkrecht zur Unterlage 16 und zur Platte 19 angeordnet 
und haben eine Hone, die dem Abstand a entspricht. Es sind 
jedoch auch andere Gestaltungen.denkbar. Beispielsweise 
konnten die Faltschwerter 20 nicht beziiglich der Achse C 
radial angeordnet sein, sondern schrag verlaufen, so daB' 

25 sich die gedachte Verlangerung von jeweils zwei Falt- 
schwertem sich bereits vor der Mittellinie C schneiden. Es 
konnten auch Faltschwerter verwendet werden, deren Er- 
streckungsebene nicht senkrecht zur Unterlage 16 und zur 
i Platte 19 ist. Ebenso kann die Anzahl der verwendeten Falt- 

30 schwerter erhoht oder vermindert werden. 

In Fig. 4 ist eine Variante zu den Fig. 1 bis 3 dargestellt. 
Der Unterschied besteht darin, daB zwei Gruppen von Falt- 
schwertem vorgesehen sind, namlich die aus den Fig. 1 bis 3 
bekannten Faltschwerter 20 sowie zusatzliche Faltschwerter 

35 21, von denen in Fig. 4 zum Zwecke einer besseren Uber- 
sichtlichkeit nur ein einziges dargestellt ist. Jedes Falt- 
schwert 21 der zweiten Gruppe ist zwischen zwei benach- 
barten Faltschwertem 20 der ersten Gruppe angeordnet. Die 
Faltschwerter 21 werden nach den ersten Faltschwertem 20 

40 in die von diesen beim ersten Faltungsschritt gebildeten 
Wandungslappen 28 eingedruckt, um den Gassack noch 
weiter zusammenzufalten. Bei diesem Faltungsschritt wird 
also jeder Wandungslappen 28, der bei dem ersten Faltungs- 
schritt gebildet ist, in zwei Wandungslappen unterteih. 

45 Nachdem der Gassack 10 mittels der Faltschwerter 20 
bzw. 21 in die gewiinschte Form gefaltet wurde, kann an den 
Innenraum des Gassacks 10 mittels der Druekbeaufschla- 
gungsvorrichtung 26 ein Unterdruck angelegt werden, urn 
den gefalteten Gassack in der erhaltenen .Form zu nxieren 

50 bzw. ihn noch kompakter zusammenzufalten. In diesem Zu- 
stand lassen sich auch die Faltschwerter aus dem Gassack 
herausziehen, ohne daB sich dessen Form andert. 

In Fig. 5 ist ein zusammengefalteter Gassack dargestellt, 
der mittels der Vorrichtung bzw. dem Verfahren aus den Fig. 

55 1 bis 4 erhalten wurde und an einem schematisch dargestell- 
ten Fahrzeuglenkrad 30 angebracht ist. In Fig. 5 ist deutlich 
die kompakte Gestalt des zusammengefalteten Gassacks zu 
sehen, der ein Paket mit ebener Oberseite sowie ebener Un- 
terseite bildet. Die einzelnen Wandungslappen 28 sind slern- 

60 fbrmig um die Mitte des gefalteten Gassacks herum ange- 
ordnet. Der gefaltete Gassack hat eine Packhohe a, die der 
Hone einer fur den Gassack vorgesehenen Aufnahme ent- 
spricht. Zur Fixierung des Gassacks ist um diesen herum 
eine Banderole 32 vorgesehen. 

65 In Fig. 6 ist schematisch eine weitere Ausfuhrungsfonn 
der Erfindung zu sehen. Im Gegensatz zu den Fig. 1 bis 4, in 
denen ein fahrerseitiger Gassack dargestellt ist, wird in Fig. 
6 ein beifahrerseitiger Gassack zusamiriengefaltei. Dieser 
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Gassack laBt sich im drucklosen Ausgangszustand im allge- 
meinen nicht flach in einer Ebene ausbreiten, weshalb er als 
dreddimensionaler Gassack bezeichnet wird. Wie in Fig. 6 
zu sehen ist, ist die Anordnung der Faltelemente 20 an die 
Gestalt des AuBenumfangs des zwischen der Unterlage 16 
und der Platte 19, die in dieser Figur nicht dargestellt sind, 
aufgeblasenen Gassacks angepaBt; die Faltschwerter 20 sind 
also entlang einem abgerundeten Rechteck angeordnet. Ab- 
gesehen von der anderen Form des in Fig. 6 dargestellten 
Gassacks wird dieser im wesentlichen in gleicher Weise wie 
der in den Fig. 1 bis 3 dargestellte Gassack gefaltet. 

In Fig. 7 ist der mittels der Faltschwerter 20 zusarnrneri- 
gefaltete Gassack von Fig. 6 zu sehen. Da ein Beifahrer- 
Gassackim allgemeinen in einer langgestreckten Aufnahme 
untergebracht ist, ist der Gassack auf eine rechteckige Form 
zusammengefaltet. Auch in diesem Fall verlaufen die gebil- 
deten Wandungslappen annahernd radial bezuglich der 
Mitte des gefalteten Gassacks. 

In Fig. 8 ist ein beifahrersei tiger Gassack dargestellt, der 
dafur vorgesehen ist, mit einem erfindungsgemaBen Verfah- 
ren gemafi einer weiteren Ausfuhrungsform zusammenge- 
faltet zu werden. Zur besseren Ubersichtlichkeit sind hier 
nur die fur das Zusammenfalten verwendeten Faltschwerter 
dargestellt; die Vorrichtung weist auch bei dieser Ausfiih- 
rungsform die aus den Fig. 1 und 2 bekannten weiteren Bau- 
teile auf, insbesondere die Unterlage und die Platte, zwi- 
schen der der Gassack auf seine Packhbhe entfaltet wird. 
Nach dem Entfalten werden zuerst erste Faltschwerter 120, 
die parallel zur langeren Langsachse x des Gassacks 10 an- 
geordnet sind, zum Innenraum des Gassacks hin bewegt. 
Dabei werden die Faltschwerter 120 zuerst geradlinig in der 
von ihnen definierten Ebene auf den Innenraum des Gas- 
sacks 10 zubewegt, anschlieBend aufeinander zu parallel- 
verschoben und schlieBlich wieder in der von ihnen definier- 
ten Ebene aufeinander zubewegt. In der auf diese Weise er- 
reichten Endstellung sind die Faltschwerter mit dem Be- 
zugszeichen 20' bezeichnet. Mit dem Bezugszeichen 120" 
ist der von den Faltschwertem 120 zuriickgelegte Weg be- 
zeichnet. Zwischen den Faltschwertem 120' sind Wan- 
dungslappen 28 gebildet. 

Wie in Fig. 11 zu sehen ist, konnen zusatzlich zu den dar- 
gestellten Faltschwertem 20 noch zwei weitere Faltschwer- 
ter 121 verwendet werden, die auf der Achse X angeordnet 
sind und entlang dieser ohne Parallel verschiebung zum In- 
nenraum des Gassacks 10 hiri bewegt werden. 

In der Endstellung sind diese Faltschwerter mit dem Be- 
zugszeichen 121' bezeichnet. 

In Fig. 10 sind weitere Faltschwerter 122' zu sehen, die 
sich senkrecht zu den Faltschwertem 121 erstrecken. Diese 
Faltschwerter 122' wurden in die auBenliegenden groBen 
Wandungslappen 28 eingedruckt, die nach dem Faltungs- 
schritt von Fig. 9 vorhanden sind. Der in Fig. 10 dargestellte 
Gassack erinnert nach dem Eindrucken der Faltschwerter 
122 aufgrund der auBenliegenden groBen Wandungslappen 
an ein Kleeblatt. 

In Fig. 11 ist der letzte Schritt zum Falten des Gassacks 
10 dargestellt. Dieser Schritt besteht darin, daB zusatzliche 
Faltschwerter 123 in die nach dem vorhergehenden Fal- 
tungsschritt vorhandenen, auBenliegenden Wandungslappen 
eingedruckt werden. Die Faltschwerter 123 sind bezuglich 
der Achse x in einem Winkel von jeweils 45° angeordnet. 

Die in den Fig. 8 bis 11 dargestellte Ausfiihrungsform der 
Erfindung besteht also im wesentlichen daraus, den zu fal- 
tenden Gassack mittels drei Gruppen von Faltschwertem zu- 
sammenzuf alien. Verwendet wird eine erste und eine zweiie 
Gruppe, die bei der dargestellten Ausfiihrungsform aus den 
Faltschwertem 122 und 123 besteht und einander gegen- 
uberliegen, sowie eine dritte Gruppe, die aus den Falt- 



schwertem 120 und 121 besteht und zwischen der ersten und 
zweiten Gruppe liegt Wenn es sich als notwendig heraus- 
stellt, konnen fur jede dieser Gruppen mehr Faltschwerter 
als die dargestellten drei bzw. sechs Faltschwerter verwen- 

5 det werden. Es ergeben sich dann jeweils kleinere Wan- 
dungslappen zwischen den einzelneri Faltschwertem. 

Nachdem der Gassack 10 auf die gewunschte Form zu- 
sammengefaltet ist, wird mittels derDruckbeaufschlagungs- 
vorrichtung an seinen Innenraum ein Unterdruck angelegt. 

10 AnschlieBend konnen die Faltschwerter aus dem Wandungs- 
paketdes Gassacks herausgezogen werden, ohne daB dieses 
seine Form andert Danach kann der zusammengefaltete 
Gassack entweder direkt in eine fur ihn vorgesehen Auf- 
nahme eingesetzt werden oder mit einer Banderole versehen 

15 werden, so daB er sich nicht wieder entfaltet. 

In Fig. 12 ist in einer schematischen perspektivi sehen An- 
sicht ein Gassack 10 dargestellt, der mit der in den Fig, 8 bis 
11 dargestellten Weise zusammengefaltet wurde. Es ist deut- 
lich zu sehen, daB der gefaltete Gassack eine Hone a auf- 

20 weist, die der Packhohe entspricht und durch den A b stand 
vorgegeben ist, in dem die Platte. 19 von der Unterlage 16 
angeordnet wird. Weiterhin ist zu sehen, daB der gefaltete 
Gassack aus einer Vielzabl von nebeneinanderliegenden 
Wandungslappen 28 besteht. Diese Wandungslappen verlau- 

25 fen von auBen nach innen sowie im wesentlichen senkrecht 
zur oberen Seite des gefalteten "Gassacks. 

In Fig. 13 ist ein beifahrerseitiger Gassack 10 dargestellt, 
der. dafur vorgesehen ist, mit einer weiteren Ausfiihrungs- 
form der Erfindung zusammengefaltet zu werden. Zu die- 

30 sem Zweck werden Faltschwerter 220 bzw. 221 verwendet, 
die paarweise einander gegenuberliegend angeordnet sind. 
. Diese Faltschwerter 220 bzw. 221 drucken die Wandung des 
Gassacks 10, der auch bei dieser Ausfuhrungsfonn zwi- 
schen einer Unterlage und einer Platte der Vorrichtung zum 

35 Falten des Gassacks entfaltet ist, an vier voneinander'beab- 
standeten Linien zum Innenraum des Gassacks hin ein. Auf 
diese Weise werden vier Wandungslappen 28 gebildet, die 
nach Art eines Kleeblatts angeordnet sind. 

Im nachsten Schritt (Fig. 15) werden zwei' Faltschieber 

40 230, die parallel zur Achse x verlaufen, senkrecht zu dieser 
Achse zur Mitte des Gassacks hin bewegt. AnschlieBend 
werden die Faltschwerter 221 nach auBen herausgezogen 
(Fig. 16). 

Im nachsten Schritt werden zwei weitere Faltschieber 

45 231, die. sich senkrecht zur Achse x und zu den Faltschie- 
bern 230 erstrecken, von auBen zum Innenraum des Gas- 
. sacks 10 hin zusammengeschoben (Fig. 17). Als letzter 
Schritt werden die Faltschwerter 220, die senkrecht zu den 
Faltschiebern 231 sind, aus dem gefalteten Gassack heraus- 

50 gezogen. Der Gassack ist sornit fertig zusammengefaltet. 
Das erfindungsgemaBe Verfahren beruht insgesamt auf 
den beiden folgenden Hauptschritten: Zuerst wird der Gas- 
sack zwischen einer Unterlage und einer Platte, die vonein- 
ander mit der Hone des zu erhaltenden gefalteten Gassacks 

55 beabstandet sind, entfaltet, und anschlieBend wird die ge- 
samte Wandung des Gassacks zur Mitte des Gassacks hin 
zusammengeschoben. Dies kann entweder vollstandig mit- 
tels Faltschwertem geschehen oder mittels einer Kombina- 
tion aus Faltschwertem und Faltschiebern. Allen Ausfuh- 

60 rungs formen des erfindungsgemaBen Verfahren s ist gemein- 
sam, daB die Wandung des Gassacks nicht in genau definier- 
ten ebenen Lagen zusammengefaltet wird, sondern in einer 
Vielzahl von Wandungslappen zusammengeschoben wird. 
Diese Wandungslappen sind durch die verwendeten Fait- 

65 schwerter jeweils genau vorgegeben; innerhalb eines Wan- 
dun gslappens ist der Verlauf der Wandung jedoch nicht defi- 
niert. Es wird bewuBt in Kauf genommen. daB das jeweils 
erhaltene Faltungsmuster des Gassacks sich von Faltung zu 
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Faltung geringfugig unterscheidet Diese geringfugigen Un- 
terschiede sind jedoch fiir die Entfaltung des Gassacks ohne 
Bedeutung; allein durch die von den Faltschwertem vorge- 
gebenen Wandungslappen wird ein jederzeit reproduzierba- 
rer Entfaltungsvorgang erzielt. Fiir diesen Entfaltungsvor- 5 
gang sind auch die innerhalb eines Wandungslappens beim 
Zusammenschieben der Wandung entstehenden Verwerfun- 
gen der Wandung des Gassacks ohne Bedeutung. 

Paten tanspriiche 10 

1. Verfahren zurn Falten eines Gassacks (10) fiir ein 
Fahrzeuginsassen-Riickhaltesy stein mit den folgenden 
Schritten: 

- der Gassack (10) wird auf einer Unterlage (16) 15 
ausgebreitet; 

- die Berandung (14) der Einblasoffnuhg (12) des 
'■ Gassacks (10) wird rixiert; 

- parallel zu der Unterlage (16) und in einem Ab- 
stand vori dieser wird eine Platte (19) so angeord- 20 - 
net, daB der Gassack (10) zwischen der Unterlage 
(16) und der Platte (19) liegt; 

- der Innenraum .des Gassacks (10) wird mit 
' ,Druck beaufschlagt, so daB sich der Gassack (10) 

zwischen der Unterlage (16) und der Platte (19) 25 
entfaltet; 

- die Wandung des Gassacks (10) wird an mehre- 
ren uber seinen Urnf ang verteilten Stellen nach in- 
nen eingedriickt. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich- 30 
net, daB die Wandung durch mehrere voneinander be- 
abstandete Faltschwerter (20, 21; 120, 121, 122, 123; 
220. 221) nach innen eingedriickt wird, die jeweils ent- 
lang einer Linie an der Wandung des Gassacks (10) an- 
greifen, so daB zwischen den Faltschwertem (20, 21; 35 
120, 121, 122, 123; 220, 221) liegende Wandungslap- 
pen (28) gebildet sind. 

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Wandung in zwei Schritten nach innen ein- 
gedriickt wird, . wobei beim zwei ten Schritt die Wan- 40 
dungslappen (28), die beim ersten Schritt gebildet wur- 
den, nach innen gedruckt werden. 

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Faltschwerter (20, 21; 120, 121, 122, 123; 
220, 221) entlang einer Geraden in den Innenraum des 45 
Gassacks (10) eingedriickt werden. 

5. Verfahren nach Anspruch 3 oder Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Faltschwerter (120) 
beim Eindrucken in den Innenraum des Gassacks (10) 
parallelverschoben werden. 50 

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Faltschwerter (20, ,21; 
220, 221) entlang von Bahnen bewegt werden, die ein- 
ander in einer einzigen Schnittgerade (C) schneiden. 

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- , 55 
net, daB die Schnittgerade (C) durch die Mitte des Gas- 
sacks (10) verlauft. 

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schnittgerade (C) durch die Mitte der Ein- 
blasoffnung (12) verlauft. 60 

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 5, da- 
durch gekennzeichnet, daB je zwei nebeneinanderlie- 
gende Faltschwerter (20, 21; 122, 123; 220, 221) auf 
Bahnen bewegt werden, die einander in einer Schnitt- 
geraden schneiden, die durch den Innenraum des Gas- 65 
sacks verlauft. 

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich- 
net, daB die Schnittgerade durch die Einblasoffnung 



(12) des Gassacks (10) verlauft. 

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 2 bis 10, da- 
durch gekennzeichnet, daB die Wandung des Gassacks 
(10) entlang von Linien eingedriickt wird, die senk- 
recht zu der Unterlage (16) und der Platte (19) sind. 

12. Verfahren nach einem Anspriiche 2 bis 11, dadurch 
gekennzeichnet, daB nach dem Eindrucken der Wan- 
dung des Gassacks (10) mittels der Faltschwerter (220, 

* 221) die Wandung durch Faltschieber (230, 231) zum 
Innenraum des Gassacks (10) hin zusarnmengeschoben 
wird. 

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Wandung mittels vier Faltschiebem 
(230, 231) zum Innenraum des Gassacks (10) hin ge- 
schoben wird. wobei je zwei Faltschieber (230 bzw. 
231) einander paarweise gegeniiberliegen und wobei 
vier Faltschwerter (220, 221) verwendet werden, die 
einander paarweise gegeniiberliegen. 

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB zuerst zwei einander gegeniiberliegende 
Wandungsteiie mittels zwei einander gegeniiberliegen- 
den Faltschiebem (230) zum Innenraum des Gassacks 
(10) hin geschoben werden, wobei die im Bereich die- 
ser Faltschieber (230) liegenden Faltschwerter (221) 
aus dem Gassack (10) herausgezogen werden, und daB 
anschlieBerid die den verbleibenden Faltschiebem 
(231) zugeordneten Wandungsteiie mittels dieser Falt- 
schieber (231) zum Innenraum des Gassacks (10) hin 
geschoben werden, wobei die im Bereich dieser Falt- 
schieber (231) liegenden Faltschwerter (220) aus dem 
Gassack (10) herausgezogen werden. 

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB nach dem Herausziehen der Faltschwer- 
ter (220, 221) aus dem Innenraum des Gassacks (10) 
dieser mittels der Faltschieber (230, 231) weiter zu- 
sarnmengeschoben wird, 

16. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB der Innenraum 
des Gassacks (10), damit sich der Gassack (10) zwi- 
schen der Unterlage (16) und der Platte (19) entfaltet, 
mit einem Uberdruck von weniger als 100000 Pa be- 
aufschlagt wird. 

17: Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB der Innenraum des Gassacks (10). mit ei- 
nem Druck von etwa 50000 Pa beaufschlagt wird. 

18. Verfahren nach einem Anspriiche 2 bis 17, dadurch 
gekennzeichnet, daB das nach der Druckbeaufschla- 
gung im Innenraum des Gassacks (10) enthaltene Gas 
wahrend des Eindriickens der Faltschwerter (20, 21; 
120, 121, 122, 123; 220, 221) bzw. Faltschieber (230, 
231) entweichen kann. 

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche. dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Falten 
des Gassacks (10) an dessen Innenraum Unterdruck an- 
gelegtwird. 

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche. dadurch. gekennzeichnet, daB der Gassack 
(10) nach dem Falten in seinem Zustand fixiert wird. 

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden An- 
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die Unterlage 
(16) in einem Abstand (a) von der Platte (19) angeord- 
net wird, der etwa der Packhohe des zusammengefalte- 
ten Gassacks (10) entspricht. 

22. Gefalteter Gassack fiir ein Fahrzeuginsassen- 
Ruckhaltesystem, mit einer Einblasoffnung (12) in der 
Wandung des Gassacks (10), dadurch gekennzeichnet, 
daB die Wandung des Gassacks (10) in nebeneinander- 
liegenden Wandungslappen (28) verlauft. 
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23. Gefalteter Gassack nach Anspruch 22, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wandungslappen (28), betrachtet 
in einer zur Ebene der Einblasoffnung (12) parallelen 
Ebene, bezuglich der Mitte des Gassacks (10) etwa ra- 
dial verlaufen. 5 
.24. Gefalteter Gassack nach Anspruch 23, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB die Wandungslappen (28), betrachtet 
in einer zur Ebene .der Einblasoffnung (12) parallelen 
Ebene, allgemein sternformig verlaufen. 

25. Gefalteter Gassack nach einem der Anspriiche 22 10 
bis 24, dadurch gekennzeichnet, dafi er eine im wesent- 
lichen ebene Oberseite und eine zu dieser parallel e, im 
wesentlichen ebene Unterseite aufweist, wobei die 
Ebene der Einblasoffnung (12) parallel zu der von der 
Unterseite definierten Ebene ist. 15 

26. Gefalteter Gassack nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB er einen im wesentlichen kreisformi- 
gen Umfang hat 

27. Gefalteter Gassack nach Anspruch 25, dadurch ge- 
kennzeichnet, daB er einen irn wesentlichen rechtecki- 20 
gen Umfang hat 

28. Gefalteter Gassack nach einem der Anspriiche 25 
bis 27, dadurch gekennzeichnet, daB die Wandungslap- 
pen (28) zwischen der Oberseite und der Unterseite im 
wesentlichen senkrecht zur Oberseite und zur Unter- 25 
seite verlaufen. 

29. Vorrichtung zum Falten eines Gassacks, mit einer 
Unterlage (16), auf der ein zu fal tender Gassack (10) 
ausgebreitet werden kann, einer Spannvorrichtung 
(18), mit der die Berandung (14) der Einblasoffnung 30 
(12) fixiert werden kann, einer Platte (19), die parallel 

zu der Unterlage (16) und in einem A b stand (a) von 
dieser angeordnet werden kann, einer Vorrichtung (26) 
zur Druckbeaufschlagung des Innenraums des mittels 
der Spannvorrichtung (18) fixierten Gassacks (10), so- 35 
wie mehreren Faltschwertern (20, 21; 120, 121, 122, 
123; 220, 221), die zwischen einer von dem Umfang 
des zwischen der Unterlage (16) und der Platte (19) 
entfalteten Gassacks (10) beabstandeten Stellung und 
einer Stellung verschiebbar sind, in der die Wandung 40 
des Gassacks (10) zu dessen Innenraum hin einge- 
driickt ist, wobei der Abstand (a) zwischen der Unter- 
lage (16) und der Platte (19) so gewahlt ist, daB der 
zwischen der Unterlage (16) und der Platte (19) entfal- 
tete Gassack eine stark abgeplattete Form hat. 45 

30. Vorrichtung nach Anspruch 29, dadurch. gekenn- 
zeichnet, daB die Faltschwerter (20, 21; 120, 121, 122, 
123; 220, 221) geradlinig verschiebbar sind. 

31. Vorrichtung nach Anspruch 29 oder Anspruch 30, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faltschwerter (120) 50 
entlang einem Teil ihres Verstellweges parallel ver- 
schiebbar sind. 

32. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 31, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faltschwerter (20, 21; 
120, 121, 122, 123; 220, 221) gleichmaBig voneinander 55 
beabstandet sind. 

33. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 32, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faltschwerter (20, 21) 
in zwei Gruppen unterteilt sind, wobei jedes Fah- 
schwert (20) einer Gruppe zwischen zwei benachbarien 60 
Faltschwertern (21) der anderen Gruppe angeordnet ist. 

34. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 33, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faltschwerter (20, 21) 
sternfbrmig angeordnet sind. 

■ 35. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 31, 65 
dadurch gekennzeichnet, daB die Faltschwerter (120, 
121, 122, 123) im zum Innenraum des Gassacks ver- 
schobenen Zustand in drei Gruppen angeordnet. sind, 
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wobei zwei einander gegenuberliegende Gruppen je- 
weils mehrere Faltschwerter (122, 123) enthalten, bei 
denen sich die>von ihnen definierten Ebenen in jeweils 
einer Schnittgeraden schneiden, und wobei eine zwi- 
schen den beiden genannten Gmppen liegende Gruppe 
mehrere Faltschwerter (120, 121) enthalt, die zueinan- 
der parallel sind.. 

36. Vorrichtung nach einen der Anspriiche 29 bis 35, 
dadurch gekennzeichnet, dafi Faltschieber (230, 231) 
vorgesehen sind, die mit einer Langsseite an dem Gas- 
sack (10) angreifen konnen und in einer Richtung senk- 
recht zu dieser Langsseite verschiebbar sind. 

37. Vorrichtung nach Anspruch 36, dadurch gekenn- 
,zeichnet, daB vier Faltschieber (230, 231) vorgesehen 

■ sind, die einander paarweise gegenuberiiegen. 

38. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 37. 
dadurch gekennzeichnet, daB eine Vorrichtung (26) zur 
Druckbeaufschlagung des Innenraums des Gassacks 
(10) vorhanden ist. . . 

39. Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung (26) zur Druckbeauf- 
schlagung an den Innenraum des Gassacks 

(10) einen Unterdruck anlegen kann. 

40. Vorrichtung nach Anspruch 38, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Vorrichtung (26) zur Druckbeauf- 
schlagung an den Innenraum des Gassacks (10) einen 
Uberdruck in der GroBenordnung von 50000 bis 
100000 Pa anlegen kann. 

41 . Vorrichtung nach einem der Anspriiche 29 bis 40, 
dadurch gekennzeichnet, daB der Abstand (a) zwischen 
der Platte (16) und der Unterlage (19) der Packhohe des 
zu faltenden Gassacks (10) entspricht. 



Hierzu 9 Seite(n) Zeichnungen 




802 018/565 



Int. CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



B60R 21/20 

30. April 1998 




802 018/565 



ZEICHNUNGhN bhl It J . . iMumme.. 

Int. CI. 6 : B60R 21/20 

Offenlegungstag; 30. ApriM998 



FIG/5 




802 018/565 



Int. CI. 6 : B60R 21/20 

Offenlegungstag: 30. April 1998 



FIG. 6 




802 018/565 




802 0.18/565 



Int CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



B60R 21/20 

30. April 1998 



FIG. 9 




802 018/565 



ZEICHNUNGEN SEITE 7 



Nummer: 
Int CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



ut ia / it/ mi 
B60R 21/20 ' , 

30. April 1998 




802 018/565 




802 018/565 



ZEICHNUNGEN SEITE 9 



Nummer. 
Int CI. 6 : 

Offenlegungstag: 



B 60 R 21/20 

30. April 1998 



FIG. 15 



,221 



y [I j230 



220'> 



] 1^221 



-230 



FIG. 16 




FIG. 17 



221 



,230 



220> 



231 



'231 



,220 



230 



-221 



802 018/565 



